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(57) Bei diesem automatisierten PlastschweiBverfahren soll die durch Erwérmung entstehende
Schmelze fiir Schallwellen zugénglich sein. Dabei soll die Schweiflung im optimalen
SchweiRtemperaturbereich durchgefiihrt werden kénnen. Der tatséchliche Zustand des
aufgeschmolzenen Plastwerkstoffs ist dazu der Ausgangspunkt. Erfindungsgema@ sind mit dem

" PlastschweiRgerat ein Ultraschall-Sendekopf und ein Ultraschall-Empfangskopf oder auch ein
kombinierter Ultraschall-Sende-Empfangskopf gekoppelt. Zur Ermittlung der Schweillparameter
dient in bekannter Weise ein Gerat zur Messung der Schallgeschwindigkeit bzw. der Schallaufzeit
und Gber eine Vergleichsschaltung und einen A/D-Wandler ist ein Mikrorechner zur Korrektur der
Schweilparameter mit dem Plastschweil3gerét verbunden.
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Vorrichtung zum Steuern und Regeln von Plasti-
gchweiBgerdten

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Steuern
und Regeln von PlastschweiBgeriten, insbesondere fir
automatische Schweilverfahren, bei denen die durch Er=
wirmung entstehende Schmelze filr Schallwellen zuging=-
lich ist.

Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen

Bs ist bekannt, daB Schweiflungen thermoplastischer
Werkstoffe nur in einem gewissen Schweil~ und FliefB-
temperaturbereich ausgefﬁhrt werden kdnnen, damit

hohe Nahtwertigkeiten erreicht werden., Um dies zu
gewdhrleisten, sind verschiedene Steuer~ und Regel=
‘verfahren und ~gerite anwendbar. Aus verschiedenen
Patentschriften (z.B. DE=0S 2717390) ist bekannt,

daBl der genannte Bereich durch Temperaturmessung und
~regelung des SchweiBgases bzw. des Heizelementes ein=
gehalten wird. Dadurch wird jedoch iiber die Temperatur

des Plastwerkstoffs nichts ausgesagt.
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In DE=0S 2716055 wird ein Verfahren zur dosierten
Energieabgabe in mit Joulscher W&rme schweifbare
Rohre vorgeschlagen. Dabel wird die SchweiBleistung
durch eine Phasenanschnittssteuerung auf einen Soll-
wert stabilisiert. Die restliche Sollwert-Abweichung
wird {ilber die SchweiBzeit kompensiert.,
Ein anderes Verfahren zum Messen, Steuern und Regeln
der thermischen Homogenité&t von Plastschmelzen von
Plastverarbeitungsmaschinen (DD=-PS 114 474) verwendet
ein Signal, das der maximal auftretenden zeitlichen
Temperaturschwankung im Werkzeug (z.B. Schnecke) ent-
spricht. '
In DE=0S 24 19736 wird eine Vorrichtung zum Regeln
der Viskositédt einer Fliissigkeit beschrieben. Eine

Pumpe mit konstantem Fordervolumen driickt das Volumen
durch eine MeSkapillarrdhre. Der Differenzdruck
zwischen Beginn und Ende der RChre dient als Steuer=-
grofes o

DE=-0S 2751 225 beschreibt eine Anordnung einer
SchmelzindexmeBeinrichtung hinter dem Siebpake® eines
Extruders und ein Verfahren zum Regeln der Viskosit&t
von aufgeschmolzenen Thermoplasten. Die MeBeinrichtung
besteht aus einer Dosierpumpe, der Meldiise sowie Druck=
und Temperaturaufnehmern. Zur Regeiung der Viskositét
ist eine Drossel verénderlichen DurchlaBquerschnitts
angeordnet, deren Stellmotor dem Reglerausgang eines
programmierbaren 2-Punkt-Reglers nachgeschaltet ist,
an dessen Einginge die Drucke und Temperaturaufnehmer
geschaltet sind.

GemdB DD=-PS 69 450 wird ein Verfahren beschrieben,

bei dem beim Schweiflen mit ZusatzschweiBstab der
Plastizierungsgrad des Stabes, der durch Messen des
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Widerstandes gegen Ausknicken an der SchweilBnaht
vestimmt wird, als MeBSgrtfSe einem mechanische-elek=
trischen Wandler zugefiihrt wird, der die Schweili-
geschwindigkeit steuert.

Allen genannten Verfahren ist gemeinsam, daf nur
Parameter zur Regelung und Steuerung herangezogen
werden, die den Zustand des Plastwerkstoffes ledig=-
lich indirekt charakterisieren bzw, die fiir den
Eingatz in SchweiBgerdten auf Grund ihrer MeBeine
richtungen nicht geeignet sind;

Ziel der Erfindung

Es ist Ziel der Erfindung, eine Vorrichtung zu finden,
die es unter Vermeidung der vorgenannten Nachtelle
ermbglicht, PlastschweiBgerite so zu sfeuern und zu
regeln, daB die SchweiSung im optimalen Schweiltem=
peraturbereich durchgerfiihrt und so hohe Schweifinahte
wértigkeiten garantiert werden kOnnen.

Wesen der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vor=
richtung zum Steuern und Regeln von Plastschwellge=—
riten zu entwickeln, wobei vom tatsdchlichen Zustand
des aufgeschmolzenen Plastwerkstoffs ausgegangen .
werden soll. ' _

ErfindungsgeméB wird die Aufgabe dadurch gelSst, dal
mit einem PlastschweiBgerdt ein Ultraschall-Sendekopf
und ein Ultraschell-Empfangskopf oder auch ein kom-
bpinierter Ultraschall~-Sende=Empfangskopf gekoppelt
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.8ind. In bekannter Weilse ist zur Ermittlung der
SchweiBparameter ein Geridt zZur Messung der Schall-
geschwindigkeit bzw, Schallaufzeit vorgesehen und
iiber eine Vergieichsschaltung und einen A/D~Wandler
ist ein Mikrorechner zur Korrekiur der SchweiBpara-
meter mit dem Plastschweifigerédt verbunden.

Ausfilhrungsbeispiel

Die Erfindung soll anhand eines Ausfiihrungsbeispiels

néher erldutert werden. Dabeil zeigeh

Fig. 1 PlagstschweiBgerédt in Ausfﬁhrung mit ge=
trenntem Ultraschall-Sende~ und Ultraschalle
Empfangskopf

Fig. 2 Plastschweiﬁgerét in Ausfiihrung mit kome-
biniertem Ultraschall=Sende~ und Ultra-
schall-Empfangskopf

Pige 3 Gesamtdafstellung der erfindungsgemifen

' Vorrichtung

Das PlastschweiBgerit 1 ist mit einem Ultraschalle
Sendekopf 2 und einem Ultraschall-Empfangskopf 3
gekoppelt. Es besteht auch die MSglichkeit, einen
kombinierten Ultraschall=-Sende=Empfangskopf 4
einzusetzen. Zur Ermittlung der SchweiBparameter

ist ein Gerdt 5 szur Messung der Schallgeschwindigkeit
bzw, der Schallaufzeit vorgesehen. Desweiteren ist
eine Vergleichsschaltung 6 zur Ermittlung der Diffe=-
renz zwischen den Meflwerten mit optimierten bzw.

vorgegebenen Programmen zur Regelung der Schwelfw



parameter angeordnet. Zur weiteren Auswertung der
MeBwerte ist nach der Vergleichgschaltung 6 {iber
einem A/D=Wandler 7 ein Mikrorechner 8 ange=
schlossen, welcher die eventuell zu korrigierénden
Schweiliparameter an das mit einem Ultraschall-Sende=-
und =Bmpfangskopf oder einem kombinierten Ultra-
schall~Sende~Emnpfangskopf gekoppelte Plastschweil~
gerédt Weitefgibt.

Anhand vorhandener P, v, -Diagramme bzw. zu
messender Werte lassen sich die Abh&ngigkeilt der
Schallgeschwindigkeit bzw, =laufzeit von der Tempe-
ratur der Schmelze und damit von ihrer Viskosit#t
fiir einen bestimmten Plastwerkstoff ermitieln. In
Vorversuchen wird die Abhingigkeit der SchweiBnahte
wertigkeit von der Viskositidt der Schmeslze optimiert.
An ein fahrbares Plastschweilgerdt 1 , nit dem z.B.
Plattenmaterial mit Hilfe von vorplastiziertem Zue
satzwerkstoff in groBen Lingen verbunden wird, soll
ein Ultraschall=Sendekopf 2 angebracht werden, der
die Ultraschallimpulse in den plastischen SchweiB
nahtbereich 9 einleitet. Diese durchdringen die

. 3chmelze 9 und werden vom Ultraschall-Empfangskopf
"3 nach einer gewissen Laufzeit aufgenommen.'Besteht
nicht die Moglichkeit des Positionierens eines ge-
sonderten Ultraschall«Empfangskopfes 3 , kann die
Laufzeit tiber das Rilckwandecho mit einem kombinierten
Ultraschall~-Sende-Empfangskopf 4 erfolgen., Die Lauf-
zelt des Ultraschall-Impulses wird als MaB der Vig=
kositdt in der Schweifinaht einer Vergieichsschaltung
6 zugefiihrt. In dieser Schaltﬁng wird der MeSwerst



mit dem optimierten Wert verglichen, Treten Diffe=~
renzen auf, werden diese liber einen A/D-Wandler 7
einem Mikrorechner 8 zugefiihrt, der iiber ent-
sprechende Regeleinrichtung die‘SchweiEgeschwindig-
keit und/oder die ~temperatur des vorplastizierten
Zusatzwerks‘boffés und der vorgewdrmien SchweiBnaht
flanken verindert., Durch die sehr geringen Impulse
laufzeiten kann so eine dauernde Uberwachung und
Optimierung des Schweiprozesses erfolgen. Dadurch
wird eine gleichbleibend gute Schweilnahtqualitat
gewdhrleigtet,
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Erfindungsanspruch

Vorrichtung zum Steuern und Regeln von PlastschwelB-
gerdten, um insbesondere einen SchweiBvorgang in Ab-
‘hingigkeit von der Viskositit der Schmelze in der
Schweifinaht zu regeln, gekennzelchnet
dadurch, daR mit dem PlastschweiBgerit (1)
ein Ultraschall-Sendekopf (2) und ein Ultraschall-
Enfangskopf (3) oder ein kombinierter Ultraschall-
Sende~Empfangskopf (4) gekoppelt sind und daB in
bekannter Weise ein Gerit (5) zur Messung der Schall-
geschwindigkeit bzw. der Schallaufzeit vorgesehen
und {iber eine Vergeleichsschaltung (6) und einen
A/D-Wandler (7) ein Mikrorechner (8) zur Korrektur
der SchweiBparameter mit dem FlastschweiBgerdt (1)

verbunden ist.
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